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Verfahren zur Verbessenang der Pullfahigkelt von Tabak 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung der 
Fiillfahigkeit von gepresstem Tabak, wie geschnittenen 
Tabakblattern oder -rippen bzw. Tabakzusatzstof f en, durch 
Behandlung des Tabakmaterials mit einem aus Sticks.toff 
und/oder Argon bestehenden Behandlungsgas bei DrUcken von 400 
bis 1.000 bar gefolgt von einer kontinuierlichen 
Dekompression und anschliefiender thermischer Nachbehandlung 
des ausgetragenen Tabakmaterials. 

Derartige- Verfahren, die auch als INCOM-Biahverf ahren, bekannt 
sind, haben sich gegenaber der Druckbehandlung von Tabak mit 
Kohlendioxid, Ammoniak oder fltichtigen organischen Gasen als 
vorteilhaft erwiesen. So beschreibt die DE 29 03 300 C2 ein 
derartiges Blahverf ahren mit Arbeitsdrucken zwischen 300 und 
800 bar. Die Beispiele zeigen einen grofien Einfluss des 
Enddruckes auf die Fullf ahigkeitsverbesserung, aber nur einen 
unwesentlichen Einfluss der Einwirkzeit im Bereich zwischen 1 
und 10 Minuten. Die Schrift enthalt keinen Hinweis auf eine 
mogliche Pressung oder Verdichtung des Tabaks. 

DE 31 19 330 C2 offenbart die thermische Behandlung des mit 
Gas unter Druck behandelten Tabaks durch Wasserdampf bzw. 
Sattdampf und verweist bezQglich der Hochdruckbehandlung auf 
das bereits zitierte Patent DE 29 03 300 C2 . 

Ferner beschreibt die DE 34 14 625 C2 ein Kaskadenverf ahren, 
wonach durch verschiedenartigste MaJJnahmen wie Kuhlung des 
Behandlungsgases vor der Beauf schlagung des Reaktors, Kuhlung 
des Autoklaven oder Einsatz eines unterkuhlten und 
verf lussigten Behandlungsgases gewahrleistet sein soli, dass 
die Temperatur des ausgetragenen Tabaks vor der 
Warmebehandlung unter 0 °C liegt. Die Bespiele beruhen auf 
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einer Ftillung des 200-1-Autoklaven mit 30 kg Tabak, was einei 
Ftilldichte von 0,15 kg/dm^ entspricht. 

Das Patent DE 39 35 774 C2 beschreibt die Ktihlung des 
verdichteten Behandlungsgases im Autoklaven uber einen 
externen Warmeaustauscher, wobei mehrere Autoklaven zu einem 
sogenannten Train zusammengeschaltet wurden. Das Verfahren 
stent letztlich eine besondere Form der KUhlung von Gas und 
Behandlungsgut dar. 

DE 100 06 425 CI beschreibt die Behandlung eines Tabaks mit 
relativ geringer Feuchte bis etwa 16% bei einer 
Arbeitstemperatur grOlier 55 °C. Aus dem genutzten 
Autoklavenvolumen von 2 dm^ und einer Tabakeinwaage von 300 g 
errechnet sich eine FUlldichte der Tabakschtittung von 0,15 
kg/dm^, was der bereits zitierten DE 34 14 625 C2 entspricht. 

DE 100 06 424 Al offenbart die Dekompression mit mindestens 
einer Haltestufe und eine Erwarmung des unter Restdruck 
stehenden Systems urn Tabakaustragstemperaturen von 10 bis 80 
°C zu erzielen. 

Die im Stand der Technik beschriebenen FUlldichten von ca. 
0,15 kg/dm^ ergeben sich, wenn der Tabak ohne einen weiteren 
Pressvorgang in den Druckbehaiter eingeftillt wird. Eine 
Erhdhung der FUlldichte brachte bei den bekannten Verfahren 
mit schnellem Druckaufbau hingegen geringere Ftillf Mhigkeiten 
des expandierten Tabakmaterials . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die bekannten 
Verfahren dahingehend zu weiter zu entwickeln, dass sie bei 
vergleichbar hoher Ftillf ahigkeit wirtschaf tlicher als bisher 
sind. 
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Oberraschenderweise zeigt sich namlich, dass entgegen der 
Lehre aus der DE 29 03 300 C2 im Bereich hoher FUlldichten 
die Einwirkzeit des komprimierten Gases einen erheblichen 
Einfluss auf die resultierende Ftillfahigkeit des expandierten 
Tabakmaterials ausabt. 

Der zitierte Stand der Technik beschreibt zwar, wie das 
grundlegende Verfahren weiter im Hinblick auf eine mOglichst 
hohe Fiillfahigkeit des expandierten Tabakmaterials optimiert 
werden kann. Neben dem FUllf ahigkeitsgewinn ist aber auch die 
Tabakfailmenge bei gegebenem Autoklavenvoltunen ein wichtiger 
Faktor ftir die Wirtschaf tlichkeit des INCOM-Verf ahrens . Eine 
Erhehung der Fiillmenge ermSglicht nicht nur eine. hShere 
Durchsatzleistung sondern ftihrt aulJerdem zu einer Absenkung 
des spezifischen Verbrauchs an Behandlungsgas und Verdichter- 
Energie fUr eine zu expandierende Tabakmenge. 

Das erfindungsgemalSe Verfahren wird im folgenden anhand von 
Beipielen nSher erlautert. 

Hierzu wird zunSchst der Begriff „Druckzeit^* definiert als 
die Summe aus Druckaufbauzeit bis zvm erstmaligen Erreichen 
des Enddruckes und der optionalen Haltezeit nach Erreichen 
des Enddruckes bis zum Einleiten des Dekompressionsvorgangs . 

Eine erf indungsgemSfie, ausreichend lange Druckzeit kann durch 
folgende Varianten der Prozessfuhrung erzielt werden: 

i. Langsamer Druckaufbau bis zur direkt nachfolgenden 
Dekompression 

ii. Schneller Druckaufbau mit anschlieBender Haltezeit, 

d.h. Stehenlassen des Behaiters unter Druck ohne Zufuhr 
Oder Abfuhr von Behandlungsgas 
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iii. Schneller Druckaufbau mit anschlieBender Haltezeit, vor 
Beginn der Dekompression erfolgt ein Nachspeisen von 
Behandlungsgas, um erneut den Enddruck zu erreichen. 

Da wahrend der Haltezeit aufgrund der Abkiihlung der Druck im 
Behalter absinkt, ermoglicht eine Prozessf uhrung nach 
Variante iii., vor der Dekompression erneut den Enddruck 
einzustellen. Oberraschenderweise fuhrt dieses Vorgehen 
gegenuber Variante ii. zu einer weiteren, allerdings geringen 
Failfahigkeitssteigerung. 

Die folgenden Beispiele 1 und 2 beschreiben zunSchst den 
Einfluss verschiedener Druckzeiten und Prozessvarianten bei 
einer FUlldichte des Tabaks im Druckbehaiter von 0,15 kg/dm^ 
gemaB Stand der Technik: 

Bex spiel 1 

Die Hochdruckbehandlung wurde in einem Laborautoklaven mit 
einem genutzten Inhalt von 2 dm^ durchgef lihrt • Eine 
Ummantelung zur Zirkulation fliissiger Medien diente zur 
Einstellung der gewtinschten Arbeit stemperatur en. Der 
Druckaufbau erfolgte von unten, der Druckabbau nach oben. 
Mehrere Ventile ermoglichten die beabsichtigten 
Schaltungs schemata. Ein Kompressor diente zur Einstellung des 
Enddruckes . 

Die Laborvorrichtung zur thermischen Nachbehandlung bestand 
aus einem als Transportband dienenden durchlSssigen 
Drahtgewebe, Leitblechen zur Ausbildung des Tabakvlieses in 
der gewanschten Breite, einer Dampfdtise mit schlitzartiger 
Austritts5f fnung und einer unter dem Band angeordneten 
Dampfabsaugvorrichtung. Die Nachbehandlung mit Sattdampf 
erfolgte bei einer Bandgeschwindigkeit von 5 cm/s und einer 
Dampfleistung von 10 kg/h. 
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Die Tabakproben wurden in flachen Plastikschalen ausgebreitet 
und im Normklima bei 21 °C und 62% relativer Feuchte 
konditioniert . Die Fiillfahigkeiten wurden mit Hilfe eines 
Borgwaldt-Densimeters bestimmt, und das spezifische Volumen 
in cmVg auf eine Sollfeuchte von 12 Gew.-% und eine 
Solltemperatur von 22 umgerechnet. Aus den Oaten des 
unbehandelten Vergleichs bzw. Basis und den expandierten 
Mustern errechnet sich die auch alsBiahgrad bezeichnete 
relative FQllf Shigkeitsverbesserung nach der folgenden • 
Formel, in welcher Fb die FUllfahigkeit der Basis und Fe die 
FUllfShigkeit des expandierten Tabaks bedeuten; 

A% = (Fb-Fb) * 100%/ Fb 

Die Versuche wurden mit einer Tabakfeuchte von 18 Gew.-% und 
Tabakeinwaagen von 300g durchgef uhrt . Die Arbeitstemperatur 
wurden durch Thermostatisierung auf 40 "C eingestellt. Der 
Enddruck bet rug 700 bar, die Dekompression erfolgte in etwa 
0,5 min. Alle Versuche basierten auf einer einheitlichen 
Mischung aus Virginiatabaken und der beschxiebenen 
Nachbehandlungsmethode mit Sattdampf. Variiert wurden die 
Druckaufbauzeit, die Haltezeit nach Erreichen des Enddruckes 
sowie die Option des Nachspeisens am Ende der Haltezeit. Die 
Tabelle 1 enthait die Zusammenstellung der Versuchsparameter 
und die erzielten relativen Ftillfahigkeitsverbesserungen bzw. 
Blahgrade . 
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Tabelle 1: Relative FQllf Shigkeitsverbesserung (Fiilldichte 
0,15 kg/1, Arbeitstemperatur 40°C, Tabakfeuchte 18%) 



Prozessvariante 


i. 


i. 


i. 


ii. 


ii. 


iii. 


iii. 


Druckaufbauzeit (min) 


3 


6 


12 


3 


3 


3 


3 


Haltezeit (min) 


0 


0 


0 


5 


10 


5 


10 


Druckzeit (min) 


3 


6 


12 


8 


13 


8 


13 


Fullfahigkeitsgewinn A% 


67 


68 


72 


68 


68 


70 


71 



Belspiel 2 

Die Versuche wurden analog Beispiel 1 durchgefUhrt, jedoch 
mit einer Tabakfeuchte von 12% und einer Arbeitstemperatur 
von see. Tabelle 2 enthait die Versuchsparameter sowie die 
erzielten relativen FUllfahigkeitsverbesserungen bzw. 
Biahgrade . 

Tabelle 2: Relative Ftillf ahigkeitsverbesserung (Fulldichte 
0,15 kg/dm^, Arbeitstemperatur 60°C, Tabakfeuchte 12%) 



Prozessvariante 


i. 


i. 


ii. 


iii. 


Druckaufbauzeit (min) 


3 


30 


3 


3 


Haltezeit (min) 


0 


0 


5 


5 


Druckzeit (min) 


3 


30 


8 


8 


Fulifafiigkeitsgewinn A% 


77 


79 


75 


76 



Die Ergebnisse aus Beispiel 1 und 2 machen deutlich, dass im 
Bereich konventioneller Stopfdichten die Druckzeit lediglich 
einen geringen Einfluss auf den Fullfahigkeitsgewinn austibt. 
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Die folgenden Beispiel 3 und 4 zeigen den Einfluss 
verschiedener Druckzeiten und Prozessvarianten bei einer 
erfindungsgemafien Ftilldichte des Tabaks im Druckbehalter von 
Ober 0,2 kg/dm^ : 

Beispxel 3 

Die Versuche wurden analog Beispiel 1 durchgef ahrt , jedoch 
mit einer Tabakeinwaage von 500g. Der Tabak wurde wShrend der 
Befailung des Druckbehalters durch manuelles Pressen 
verdichtet. Tabelle 3 enthait die Zusainmenstellung der 
Versuchsparameter und- die erzielten relativen 
Fiillfahigkeitsverbesserungen bzw. Biahgrade. 



Tabelle 3: Relative Ftillfahigkeitsverbesserung (Faildichte 
0,25 kg/dm^, Arbeitstemperatur 40° C, Tabakfeuchte 18%) 



Prozessvariante 


i. 


i. 


i. 


ii. 


ii. 


iii. 


iii. 


Druckaufbauzeit (min) 


3 


12 


20 


3 


3 


3 


3 


Haltezeit(min) 


0 


0 


0 


5 


10 


5 


10 


Druckzeit (min) 


3 


12 


20 


8 


13 


8 


13 


Fullfahigkeitsgewinn A% 


55 


65 


71 


67 


68 


69 


69 



Beispiel 4 

Die Versuche wurden analog Beispiel 2 durchgef uhrt , jedoch 
mit einer Tabakeinwaage von 450g. Der Tabak wurde vor 
Befailung des Druckbehalters mit Hilfe eines Mikrowellenof ens 
auf ca- 50 ""C erwarmt und beim Einf alien durch manuelles 
Pressen verdichtet. T.abelle 4 enthait die Zusammenstellung 
der Versuchsparameter und die erzielten relativen 
Failfahigkeitsverbesserungen bzw. Biahgrade. 
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Tabelle 4: Relative Fiillfahigkeitsverbesserung (Ftilldichte 
0,225 kg/dm3, Arbeitstemperatur 60°C, Tabakfeuchte 12%) 



Prozessvariante 


i. 


i. 


li. 


mmm 

III. 


Druckaufbauzeit (min) 


3 


20 


3 


3 


Haltezeit (min) 


0 


0 


10 


5 


Druckzeit (min) 


3 


20 


13 


8 


Fullfaiiigkeitsgewinn A% 


65 


76 


73 


74 



Die Beispiel 3 und 4 verdeutlichen den Einfluss der Druckzeit 
auf den FttllfShigkeitsgewinn bei erfindungsgemSBen 
Ftilldichten von tiber 0,2 kg/dm^ . Ein guter Expansionsef fekt 
kann unter diesen Bedingungen nur erzielt werden, wenn die 
Druckzeit einen Wert von ca. 300 s iibersteigt. Weiterhin wird 
deutlich, dass bei vergleichbaren Druckzeiten die 
Prozessvariante iii. die besten Ergebnisse liefert. 
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Anspruche : 

1. Verfahren zur Verbesserung der Filllf ahigkeit von Tabak, 
wie geschnittenen Tabakblattern oder -rippen bzw, 
Tabakzusatzstof fen, durch Behandlung des 10-30 % 
Ausgangsfeuchte aufweisenden Tabakmaterials mit einem aus 
Stickstoff und/oder Argon bestehenden Behandlungsgas bei 
Drticken von 400 bis 1.000 bar gefolgt von einer 
kontinuierlichen Dekompression und anschliefiende 
thermische Nachbehandlung des ausgetragenen 
Tabakmaterials, dadurch gekennzexchne-br dass die 
Fttlldichte der Tabakschtlttung im Autoklaven mehr als 0,2 
kg/dm^ betrSgt. 

2- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
Druckzeit, also die Zeit zwischen Beginn des Druckaufbaus 
und Dekompression mindestens 300 s betragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekexinzelchnet, 
dass der Tabak vor, wahrend oder nach Beftillung des 
Druckbehaiters mechanisch verdichtet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekexinzeichnet, dass 
der Tabak vor oder bei der Verdichtung erwarmt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1-4, dadurch gekennzelchnel::, dass 
die Druckzeit von mindestens 300 s nach schnellem 
Druckaufbau durch Stehenlassen des Behalters unter Druck 
erreicht wird* 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenxizeichnet, dass 
nach dem Stehenlassen des Behalters vor der Dekompression 
eine erneute Drucknachspeisung erfolgt. 
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Zusasmenf assxing' : 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung der 
Fullf ahigkeit von Tabak, wie geschnittenen Tabakblattern oder 
-rippen bzw. Tabakzusatz'stof f en, durch Behandlung des 10-30 % 
Ausgangsfeuchte aufweisenden Tabakmaterials mit einem aus 
Stickstoff und/oder Argon bestehenden Behandlungsgas bei 
Dracken von 400 bis 1.000 bar gefolgt von einer 
kontinuierlichen Dekompression uhd anschlieBende thermische 
Nachbehandlung des ausgetragenen Tabakmaterials. Die 
Faildichte der Tabakschtittung im Autoklaven betrSgt dabei 
mehr als 0,2 kg/dm^ . 
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